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перспективного класса материалов для изготовления штампов горяче-
го деформирования в условиях интенсивного охлаждения. 
 
Таблица 2 – Механические свойства и стойкость образцов 
штампов пресса 100000 тонн 
Сталь σт, Н/мм2 
σв, 
Н/мм2 
δ, 
% 
ψ, 
% 
KCU, 
Дж/см2 
Твёр-
дость, 
НВ 
Стой-
кость, шт. 
20ХФ 300 465 13 24   77 140 550 
20ХФА 260 480 27 55 110 155 740 
15ХСТ 375 495 30 72   83 150 750 
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Серед перспективних інтерметалідних конструкційних матеріалів, 
особливе місце займають матеріали на основі алюмініду заліза Al. 
Такі матеріали значно дешевші в порівнянні з жароміцними сталями і 
сплавами. Як конструкційні матеріали алюмініди заліза Al широко-
го застосування в промисловості не знайшли із-за відсутності відносно 
простої та недорогої технології їх виробництва[1]. 
Для отримання композиційних матеріалів на основі Fе—Al спла-
вів використовують наступні методи: гаряче ізостатичне пресування та 
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спікання у вакуумі, дугове розпилення, самопоширюваний високотем-
пературний синтез (СВС) [2]. 
В даній роботі пропонується використання СВС-процесу, що ха-
рактеризується наступними перевагами[3]: 
– формування активних хімічних і термічних зон, що дозволяє ін-
тенсифікувати перетворення реагентів і приводить до створення необ-
хідних продуктів; 
– реалізація швидкого пошарового нагрівання значних обсягів ре-
агентів замість повільного прогрівання через стінки від зовнішніх 
джерел теплоти. 
– застосування відносно простого обладнання; 
Для приготування шихти у якості вихідних компонентів викорис-
товувався порошок алюмінію марки ПА-4 (ГОСТ 6058-73), вуглець С 
(сажа – ТУ 14-7-24-80 ) та порошок сталі ШХ 15, отриманий із шліфу-
вального шламу по технології ЛНТУ)[4]. Аналіз хімічного складу по-
рошку сталі ШХ15 після утилізації показав, що залізо(Fe) становить 
98% від загального об'єму. Тому в основі розглянутої хімічної реакції 
було отримано рівняння: 
 
Al+C+3Fe+ → Al+                                (1) 
Компоненти шихти розраховувались згідно стехіометричних кое-
фіцієнтів (40 % Fe, 40 % Al, 20 % C). Незалежно від способів спікання 
зразки виготовлялись двостороннім пресуванням в стальних прес-
формах. Тиск пресування становив 760 МПа. 
В якості фізико-механічних характеристик досліджували міцність 
зразків, їх твердість та особливості утворення структури. Було визна-
чено,що наведені характеристики зростають для методу СВС в порів-
нянні з пічним спіканням. На рис.1. наведена структура алюмініду за-
ліза Al. Аналіз структури свідчить про однорідність розподілу 
компонентів, що є підставою зростання механічних характеристик. 
 
Рис.1. - Структура алюмініду заліза Al 
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Експериментально доведено, що для отримання матеріалів конс-
трукційного призначення на основі Al можна використовувати від-
ходи машинобудівного виробництва із меншими енергозатратами за 
рахунок СВС-процесів.  
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Особенности поверхностного упрочнения хромомарганцевых 
коррозионно-стойких сталей с использованием цементации и закалки 
изучены недостаточно. Между тем, важным преимуществом таких 
сталей являются особенности формирования карбидосодержащей 
структуры поверхностного науглероженного слоя. 
В работе исследованы стали 20Х14Г7, 08Х22Г6СФ с различным 
содержанием хрома после цементации при температуре 980 °С, 18 час. 
и закалки с разных температур от 850 до 1150 °С (отпуск при 200 °С). 
После цементации и закалки с относительно невысокой температуры 
850 °С микроструктура поверхностного слоя стали 20Х14Г7 состоит из 
большого количества карбидов форма, морфология которых разнооб-
разна. Карбиды располагаются в аустенитной матрице, наблюдаются 
тонкие прямолинейные вытянутые кристаллы длиной 40…60 мкм и 
цепочки частиц карбидов, по-видимому состава Cr7C3. Можно предпо-
